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SUMMARY 

1 . Packaging process, consisting in particular in moving a row of spaced-apart articles to be 
packaged in a more or less helicoidal movement, in arranging a packaging around the row in a sleeve 
surrounding the articles and the spaces included between the articles, and in successively altering the 
movement of the articles covered by the packaging sleeve, so that each section of the said sleeve included 
between an article with altered movement and the following article with normal movement is coiled, and 
in dividing up each coiled section in order to separate the articles. 
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La presente invention a pour objet un procede 
d'emballage de corps, notamment de corps cylin- 
driques tels que bobines de papier ou autres. 

Selon ce procede, on deplace une rangee de corps 
a emballer espaces en un mouvement sensiblement 
helicoldal, on dispose un emballage autour de la 
rangee en un fourreau entourant les corps et les 
espaces compris entre les corps, et on altere suc- 
cessivement le mouvement des corps revetus du 
fourreau d'emballage, de sorte que chaque trongon 
dudit fourreau compris entre un corps a mouvement 
altere et le corps suivant a mouvement normal est 
chignonne, et on sectionne chaque troncon chignon- 
ne pour separer les corps. Grace a cette disposition 
chaque corps regoit un revetement lateral d'embal- 
lage avec un chignon a. chaque extremite, en une seule 
operation automatique. 

Suivant une autre caracteristique de ce prodece, 
pour disposer un fourreau d'emballage entourant la 
rangee de corps ayant un mouvement helicoldal, 
on attelle au moins une hande de papier ou autre 
matiere d'emballage issue d'ua devidoir sux la rangee 
mobile, ladite bande s'enroulant en spires sur ladite 
rangee en raison du mouvement helicoldal de celle- 
ci. On realise ainsi simplement un emballage efficace 
des corps avec une matiere premiere d'emballage 
peu couteuse sous forme de bandes de papier ou 
autre matiere pouvant avoir une largeur reduite et 
notablement plus petite que la longueur des corps 
a emballer. 

L'invention a egalement pour dispositif un objet 
pour la raise en oeuvre du procede qu'elle comporte. 

Ce dispositif est notamment caracterise par deux 
rouleaux rotatifs d'entrainement, paralleles et rece- 
vant en appui les corps a emballer, au moins un 
desdits rouleaux d'entrainement etant pourvu de 
moyens agences pour provoquer Tavancement des 
corps le long des rouleaux en un mouvement heli- 
coldal, tandis que deux rouleaux de ralentissement 
et/ou d'immobilisation coaxiaux avec les rouleaux 
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d'entrainement et disposes dans le prolongement de 
ceux-ci sont prevus pour recevoir successivement 
les corps a la sortie des rouleaux d'entrainement. On 
realise ainsi une construction commode pour former 
automatique ment 1'emballage des corps avec chignon 
nage en bout. 

D 'autres caracteristiques et avantages de rinven- 
tion ressortiront d'ailleurs de la description qui va 
suivre d'une forme d'execution choisie uniquement 
a ritre d'exemple en reference aux dessins annexes 
dans lesquels : 

La figure 1 est une vue en elevation d'une machine 
d'emballage selon l'invention; 

La figure 2 est une vue correspondante en plan 
de cette machine; 

La figure 3 est une vue de la machine suivant la 
ligne III-III de la figure 1. 

Dans le mode de realisation represente, qui con- 
cerne une application de l'invention a remballage 
de bobines de papier designees par B, la machine a 
emballer comporte un bati 10. Le Mti 10 se compose 
de deux longerons 11 convenablement entretoise* 
et de poutres transversales telles que 12. 

Deux rouleaux 13 et 14 d'entrainement des 
bobines B ont un merae diametre et s'etendent cote 
a cote en relation parallele espacee dans une direc- 
tion longitudinale. Les rouleaux d'entrainement 13 
et 14 sont montes rotatifs dans des paliers extremes 
tels que 15 et 16 formes dans des plaques 17 sup- 
porters par des poutres transversales 12. Au moins 
un palier intermediaire 18 forme dans une plaque 17 
peut etre prSvu entre les paliers d'extremite 15 
et 16 pour aider a supporter chaque rouleau 13. 
14. Des troncons distincts de rouleaux sont prevus 
k cet efFet de chaque cote des paliers intermediaires 18 
ces troncons etant rendus solidaires en rotation 
par un accouplement approprie par exemple du type 
k dent de loup. Un fil metallique 19 est enroule en 
spirale autour du rouleau 13, tandis que le rouleau 
14 est lisse. Au lieu d'etre entoure par un fil 19, le 
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[1.055.390] — 
rouleau 13 petit comporter tin filetage helicoidal. 
Le rouleau 14 peut en variante etre cannele longi- 
tudinalement ou muni corarae le rouleau 13 d'un 
filetage helicoidal. 

Un dispositif de commande en rotation des rou- 
leaux 13 et 14 est place a une extremite du bati 
au-dela des paliers 15 et comporte une roue de com- 
mande 20 reliee a un moteur (non represente). 
La roue de commande est montee sur un arbre 21 
portant un pignon 22 engrenant avec un pignon 23 
de diarnetre different de celui du pignon 22. Le 
pignon 23 est solidaire en rotation du rouleau spi- 
rals 13, tandis qu'une roue 24 montee sur Farbre 21 
est reliee par chaine 25 a une roue 26 de meme dia- 
rnetre que la roue 24. La roue 26 est solidaire en 
rotation du rouleau lisse 14, de sorte que celui-ci 
est entraine a une vitesse differente de celle du rouleau 
spirale 13. 

A leur autre extxemite, en regard des paliers 16, 
les rouleaux d'entrainement 13 et 14 sont respecti- 
vement prolonges coaxialement par des rouleaux 
d'immobilisation de meme diarnetre 27 et 28. Les 
rouleaux 27 et 28 peuvent respectivement etre consti- 
tues comme les rouleaux 13 et 14. Les rouleaux 27 et 
28 sont montes fous d'une part dans des paliers 29 
adjacents aux paliers 16 et supportes par la meme 
plaque 17, d'autre part dans des paliers 30 supportes 
par une plaque 17 d'extremite du bati 10. Les rou- 
leaux d'immobilisation 27 et 28 sont ainsi indepen- 
dants des rouleaux d'entrainement 13 et 14, et des 
moyens de freinage (non representes) sont prevus 
pour laisser les rouleaux 27 et 28 libres ou les main- 
tenir irnmobiles a volonte. 

Les diverses plaques 17 formant support de 
paliers sont identiques et paralleles entre elles. Une 
de ces plaques 17 est montree plus particulierement 
a la figure 3 ou Ton voit que la plaque 17 comporte 
un bord superieur horizontal 31 s'etendant lege- 
rement en-dessous du niveau des points hauts des 
rouleaux 13 et 14 ou 27 et 28. Une echancrure 32 
est prevue dans le bord 31 entre les rouleaux pour 
permettre le passage des bobines B a emballer ou 
en cours d'emballage. Chaque plaque 17 comporte 
une saiBie superieure laterale 33 destinee a recevoir, 
si on le desire, des rouleaux remplacant les rouleaux 
14 ou 28 et cooperant avec les rouleaux 13 ou 27. 

Un devidoir 34 d'orientation reglable portant une 
bobine 35 de papier d'emballage 36 est dispose au 
voisinage des rouleaux 13 et 14 et un second devi- 
doir 37 d'orientation reglable portant une bobine 38 
de papier d'emballage 39 est egalement prevu au 
voisinage des rouleaux 13 et 14 a. la suite du devi- 
doir 34. Le devidoir 37 peut recevoir une orientation 
analogue a celle du devidoir 34, comme il est repre- 
sente, ou au contraire une orientation inverse 
tendis qu'au moins la bande de papier 39 de la 
bobine 38 peut etre encollee si on le desire. 

En fonctionnement, les rouleaux 13 et 14 sont 



r entraines en rotation a partir de la roue de commande 
20, le rouleau 14 tournant a une vitesse difFerente 
de celle du rouleau 13. 

A F entree de la machine disposee a Famont du 
premier devidoir 34, on place successivement les 
bobines a emballer B en appui sur le rouleau spirale 

13 et le rouleau 14. Sous la commande de ces rou- 
leaux, chaque bobine progresse en un mouvement 
helicoidal suivant la fleche F de la figure 2, etonali- 
mente la machine en bobines de sorte que les bobines 
entrainees a. la suite Tune de Fautre soient espacees 
deux a. deux par une meme distance predeterminee. 

La bande de papier d'emballage 36 issue du 
premier devidoir 34, prise entre les rouleaux et les 
bobines, s'enroule automatiquement autour de celles- 
ci et forme un fourreau continu entourant aussi bien 
les bobines que les espaces successifs menages 
entre elles. Le nombre'de spires du papier d'embal- 
lage forme autour des bobines ainsi que i'epaisseur de 
papier recouvrant les bobines peuvent etre regies 
a volonte par la largeur prevue pour la bande 36, 
Fomentation du devidoir 34, la vitesse d'avancement 
longitudinal et de rotation des bobines. 

II est a noter que la vitesse de rotation du rouleau 

14 prevue differente de celle du rouleau 13 deter- 
mine une tension du papier d'emballage autour des 
bobines et par suite un enroulement irreprochable 
du papier, sans risque de faux-plis. 

La bande de papier 39 issue du second devidoir 
37 et eventuellement encollee s'enroule sur les 
bobines deja revetues de la bande 36, suivant un 
processus analogue a celui qui vient d'etre decrit 
pour la bande 36. Les spires formees par la bande 39 
peuvent avoir une inclinaison dans le meme sens sur 
les bobines B, comme il est represente, ou au con- 
traire une inclinaison en sens inverse suivant l'orien- 
tation choisie pour les devidoirs 34 et 37. 

Au cours du passage d'une bobine B des rou- 
leaux 13 et 14 sur les rouleaux fous 27 et 28, la 
bobine continue a. progresser en tournant sous FefFet 
des rouleaux 13 et 14 tant qu'elle n'a pas comple- 
tement quitte ces rouleaux. Lorsque la bobine indi- 
quee en B x repose entierement sur les rouleaux 27 
et 28, elle n'est plus entrainee et est immobilisee 
par serrage a cet instant des freins agissant sur les 
rouleaux 27 et 28. 

Comme la bobine suivante indiquee en B 2 
continue a progresser en tournant en appui sur les 
rouleaux 13 et 14, le troncon de fourreau de papier 
entourant Fespace compris entre les bobines B x et 
B 2 est soumis a une torsion qui applique le papier sur 
les extremites adjacentes des bobines sous forme de 
chignons 40. Apres formation complete des chignons 
40, on sectionne le papier au droit du col retreci 
forme entre les deux chignons, ce qui separe les 
bobines. L'importance des chignons ainsi realises 
en bout des bobines peut etre reglee par la distance 
que l'on menage entre les bobines successives a 
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radmission dans la machine. On complete l'embal- 
lage par collage de disques d'extremites en papier 41 
sur les chignons. On peut aussi fixer les disques 
d'extremites sur les bobines avant l'operation 
d'emballage. 

Bien entendu Finvention n'est pas limitee a la 
forme d'execution decrite et representee mais com- 
porte toutes vari antes dans la realisation de ses 
divers elements. Par exemple et a litre non limitatif, 
les moyens de freinage agissant sur les rouleaux 
d 'immobilisation 27 et 28 ainsi que des moyens 
pour sectionner remballage entre les chignons 
formes peuvent etre commandes a partir du dis- 
positif d'entrainement des rouleaux 13 et 14 de 
facon k entrer automatiquement en action aux mo- 
ments appropries, les rouleaux d'immobilisation 
peuvent etre remplaces par des rouleaux de ralen- 
tissement commandes en rotation a une vitesse 
inferieure a celle des rouleaux d'entrainement 13 
ou 14, ou dans une autre variante etre commandes 
avec une vitesse de sens inverse de celle des rouleaux 
13 ou 14, un nombre superieur a deux de rouleaux 
d'entrainement ct de rouleaux de chignonnage peut 
etre prevu, etc. 

L'invention s'applique de preference a l'emballage 
de corps cylindriq ues tels que bobines, mais il va 
de soi qu'elle s'applique egalement a l'emballage 
de corps ayant une section quelconque par exemple 
ronde ou polygonale. 

RESUME 

1° Procede d'emballage, consistant notamment a 
deplacer une rangee de corps a emballer espaces 
en un mouvement seusiblement helicoidal, a dis- 
poser un emballage autour de la rangee en un four- 
reau entourant les corps et les espaces compris entre 
les corps, et a alterer successivement le mouvement 
des corps revetus du fourreau d'embaUage, de soxte 
que chaque troncon dudit fourreau compris entre un 
corps a mouvement altere et le corps suivant a mou- 
vement normal est chignonne, et a sectionner chaque 
trongon chignonne pour separer les corps. 

2° -Pour disposer un fourreau d'emballage entou- 
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rant la rangee de corps ayant un mouvement heli- 
coidal, on attelle au moins une bande de papier 
ou autre matiere d'emballage issue d'un devidoir 
sur la xangee mobile, ladite bande s'enroulant en 
spires sur ladite rangee en raison du mouvement heli- 
coidal de celle-ci. 

3° Dispositif pour la mise en ceuvre du procede 
selon 1° et 2°, rernarquable notamment par les 
points suivants pris separement ou en combinaison : 

a. Le dispositif comporte deux rouleaux rotatifs 
d'entrainement, paralleles et recevant en appui les 
corps a, emballer, au moins un desdits rouleaux d'en- 
trainement etant pourvu de moyens agcnces pour 
provoquer l'avancement des corps le long des rou- 
leaux en un mouvement helicoidal, tandis que deux 
Touleaux de ralentissement et/ou d'immobilisation, 
coaxiaux avec les rouleaux d'entrainement et disposes 
dans le prolongement de ceux-ci, sont prevus pour 
recevoir successivement les corps a la sortie des rou- 
leaux d'entrainement; 

b. Au moins un des rouleaux d'entrainement porte 
une saillie filiforme helicoldale; 

c. Les rouleaux sont entraines a des vitesses diffe- 
rentes, ce qui realise une tension emcace des bandes 
de papier d'emballage en enroulement sur les corps; 

d. Au moins un devidoir d'orientation reglable 
alimente les corps a emballer avec une bande depapier 
s'enroulant automatiquement en spires autour des 
corps et des espaces menages entre les corps en 
raison du mouvement helicoidal imprime aux corps 
par les rouleaux d'entrainement; 

e. Deux ou plusieurs devidoirs provoquent des 
enroulements d'inclinaison de meme sens ou de sens 
opposes suivant l'orientation donnee aux devidoirs; 

La bande de papier issue d'au moins un devi- 
doir est encollee; 

g. La largeur des bandes de papier d'emballage 
ou autre matiere issues des devidoirs est prevue 
inferieure a la longueur de3 corps a emballer. 
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